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ABSTRAKSI 
Persaingan mengharuskan produsen untuk meningkatkan nilai tambah produk 
yang ditawarkan kepada konsumen, diantaranya melalui mutu produk yang ditujukan 
untuk memenuhi harapan dan keinginan konsumen. Dalam mendukung peningkatan 
mutu, maka perusahaan manufaktur yaitu PT. SIWANI MAKMUR Tbk. sebagai 
penghasil berbagai kemasan plastik menerapkan ISO 9001, dengan berorientasi 
memenuhi kepuasan pelanggan melalui perbaikan terus-menerus atas disain produksi 
dan pelayanan.  
Berdasarkan hal tersebut, maka penulisan untuk tugas akhir ini adalah 
menganalisis terhadap penerapan sistem manajemen mutu ISO 9001:2000 dalam 
kaitannya dengan dokumentasi yang diterapkan dalam manajemen pemeliharaan,  
serta memberikan alternatif perbaikan masalah yang dihadapi oleh manajemen 
pemeliharaan PT. SIWANI MAKMUR Tbk., Sebagai salah satu tahap persyaratan 
dalam mencapai standar sistem manajemen mutu ISO 9001: 2000. Sehingga proses 
produksi dapat berjalan lancar dan menghasilkan produk yang sesuai dengan standar 
mutu.  
Dari hasil analisis, dapat disimpulkan bahwa manajemen pemeliharaan 
merupakan bagian dalam penerapan ISO 9001:2000. Yang berkaitan dengan klausul 
6.3 mengenai infrastruktur dan 7.5.1 mengenai pengendalian produksi dan 
pelayanan. Dengan melakukan suatu perencanaan dalam melaksanakan kegiatan 
pemeliharaan dan ditunjang dengan kelengkapan dokumentasi yang dimiliki.  
 
1.  Pendahuluan 
Berdasarkan Badan Pusat Statistik yang memberikan gambaran mengenai 
terjadinya pertumbuhan yang pesat dalam industri plastik. hal tersebut membuat 
persaingan dibidangnya semakin ketat. Kebutuhan yang semakin meningkat dan 
persaingan yang semakin ketat menimbulkan usaha dan cara kerja untuk 
meningkatkan hasil produk barang atau jasa yang dihasilkan dalam suatu perusahaan 
manufaktur. Konsumen sebagai pengguna merupakan tolak ukur untuk mengetahui 
seberapa jauh keberhasilan dari produk yang dihasilkan tersebut. Produk yang sesuai 
dengan keinginan dan kepuasan konsumen dapat menjamin masa depan dari produk 
itu sendiri. Produk yang dihasilkan sesuai dengan permintaan konsumen dan dapat 
beredar dengan baik di pasaran dapat dijadikan suatu standar mutu dari produk 
tersebut.  
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Produksi yang memenuhi standar mutu juga dapat diperluas kapasitasnya 
baik secara lokal, nasional, maupun internasional. Pengendalian terhadap mutu dapat 
dilakukan dari berbagai bagian perusahaan mulai dari perencanaan sampai pada 
tahap akhir dengan melibatkan berbagai komponen perusahaan termasuk para 
karyawan. Manajemen mutu yang dilakukan secara menyeluruh dan terpadu, 
merupakan sebuah filosofi yang menghendaki perubahan perilaku pada semua level 
organisasi dengan mengutamakan kepada pentingan memenuhi kepuasan konsumen. 
Dengan melakukan pengendalian pada semua tingkat manajemen maka dapat 
diharapkan standar produksi yang diinginkan terpenuhi. Identifikasi dari masing-
masing level dapat menjadi masukan sebagai umpan balik untuk mengoreksi atau 
meningkatkan hasil mutu sesuai dengan standar yang diinginkan.  
Standar sistem manajemen mutu yang digunakan mengacu pada standar 
internasional yang terdapat pada suatu badan swasta internasional yang 
berkedudukan di Geneva, Swiss melalui standar mutu intrernasionalnya yaitu 
Internazional Standarization Organization (ISO). Standar ISO terdiri dari berbagi 
seri yang salah satunya adalah ISO 9001 yang sudah digunakan lebih dari seratus 
negara di dunia. Indonesia telah mengadopsi ISO 9001 menjadi ISO seri 19-9000 
melalui Standar Nasional Indonesia (SNI). Dengan penerapan ISO ini dapat 
diketahui atuaran-aturan dasar yang memuat mengenai sistem manajemen mutu 
terhadap produk pada sebuah perusahaan sehingga menghasilkan produk yang 
berkualitas.  
Penerapan ISO memberikan dampak terhadap seluruh bagian yang terkait 
untuk melakukan perbaiakan-perbaikan dalam menunjang pengendalian kualitas. 
Khususnya dalam dokumentasi sebagai proses untuk menghasilkan dokumen-
dokumen, dimana dokumen tersebut digunakan sebagai informasi medium 
pendukung pengendalian kualitas. Manajemen pemeliharaan merupakan bagian yang 
mendukung suatu proses dapat berjalan lancar berdasarkan spesifikasi yang 
diinginkan perusahaan agar keluaran-keluaran dapat diterima oleh konsumen dan 
memenuhi nilai kualitas yang diinginkan. Untuk itu manajemen pemeliharaan 
melakukan perbaikan dan melengkapi dokumen-dokumen yang digunakan sebagai 
langkah awal dalam melakukan perbaikan dalam perencanaan, pengendalian dan 
pengaturan dalam suatu pemeliharaan.  
Berdasarkan hal tersebut di atas, maka penelitian dilakukan terhadap sebuah 
perusahaan manufaktur yaitu PT. SIWANI MAKMUR Tbk. yang menghasilkan 
berbagai jenis produk kemasan plastik guna mengetahui hal-hal yang diperhatikan 
dalam pembuatan suatu dokumen dalam manajemen pemeliharaan yang menjadi 
syarat dalam penerapan standar sistem manajemen kualitas (ISO 9001:2000). 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis penerapan sistem 
manajemen mutu ISO 9001:2000 dalam kaitannya dengan dokumentasi yang 
diterapkan dalam manajemen pemeliharaan,  serta memberikan alternatif perbaikan 
masalah yang dihadapi oleh manajemen pemeliharaan PT. SIWANI MAKMUR Tbk. 
Sebagai salah satu tahap persyaratan dalam mencapai standar sistem manajemen 
mutu ISO 9001: 2000.  
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2. Tinjauan Pustaka 
2.1 Manajemen Pemeliharaan 
2.1.1 Pengertian dan Peranan Pemeliharaan 
Pemeliharaan merupakan suatu fungsi dalam suatu perusahaan pabrik yang 
sama pentingnya dengan fungsi-fungsi lain seperti produksi. Hal ini karena apabila 
kita mempunyai peralatan atau fasilitas, maka biasanya kita selalu berusaha untuk 
tetap mempergunakan peralatan atau fasilitas tersebut. Demikian pula halnya 
dengan perusahaan pabrik, dimana pimpinan perusahaan pabrik tersebut akan 
selalu berusaha agar fasilitas atau peralatan produksinya dapat dipergunakan 
sehingga kegiatan produksinya dapat berjalan dengan lancar. Dalam usaha 
untuk dapat terus menggunakan  fasilitas tersebut agar  kesinambungan produk 
dapat terjamin, maka dibutuhkan kegiatan-kegiatan pemeliharaan dan perawatan 
yang meliputi kegiatan pengecekan, meminyaki dan perbaikan / reparasi atas 
kerusakan-kerusakan yang ada serta penyesuaian atau penggantian komponen yang 
terdapat pada fasilitas tersebut. 
Pemeliharaan dapat diartikan sebagai kegiatan untuk memelihara atau menjaga 
fasilitas atau peralatan pabrik dan mengadakan perbaikan atau penyesuaian/ 
penggantian yang diperlukan agar supaya terdapat suatu keadaan operasi produksi 
yang memuaskan sesuai dengan apa yang direncanakan. Jadi dengan adanya kegiatan 
pemeliharaan ini maka fasilitas atau peralatan pabrik dapat dipergunakan produksi 
sesuai dengan rencana, dan tidak mengalami kerusakan selama fasilitas/ peralatan 
tersebut dipergunakan untuk proses produksi atau sebelum jangka waktu tertentu 
yang direncanakan tercapai. Sehingga dapatlah diharapkan proses produksi dapat 
berjalan lancar dan terjamin, karena kemungkinan-kemungkinan kemacetan yang 
disebabkan tidak baiknya beberapa fasilitas atau peralatan produksi telah dihilangkan 
atau dikurangi 
 
2.1.2 Fungsi pemeliharaan  
 Prosedur-prosedur pengawasan kualitas/mutu dirancangkan untuk menjajaki 
cirri-ciri khas dari kualitas/mutu dan untuk mengambil tindakan mempertahankan 
serta memelihara kualitas/mutu dalam batas-batas tertentu. Pada beberapa contoh, 
tindakan itu memungkinkan membutuhkan pemeliharaan pemeliharaan peralatan. 
Fungsi pemeliharaan lalu merupakan suatu peranan pembantu supaya alat-alat 
perlengkapan dapat bekerja efektif, baik untuk mempertahankan standar-standar 
kualitas maupun supaya dapat mempertahankan standar-standar kuantitatif dan 
standar-standar biaya dari output. 
 Ada terdapat kebijaksanaan-kebijaksanaan alternative yang mungkin/pantas, 
tergantung pada situasi dan biaya-biaya relatif. Pertama, apakah pemeliharaan yang 
rutin itu hemat/ekonomis, atau apakah akan lebih murah (kurang mahal) untuk 
menunggu sampai terjadinya kerusakan-kerusakan dan kemudian memperbaiki 
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peralatan itu?Apakah ada penunjuk-penunjuk yang dapat memperlihatkan, kapan 
pemeliharaan preventif mungkin ekonomis atau hemat? Tingkatan pelayanan untuk 
perbaikan manakah yang layak apabila terjadi kerusakan-kerusakan? Sebesar apakah 
seharusnya jumlah petugas-petugas pemeliharaan untuk mengimbangi biaya-biaya 
waktu berhenti bekerja (mesin-mesin) terhadap biaya-biaya untuk para petugas (to 
balance the costs of time versus the crew costs)?lagi pula ada terdapat keputusan-
keputusanjangka panjang vmengenai kemungkinan pembongkaran (overhaul) atau 
penggantian sebuah mesin.(  Elwoods,1992 )  
 
2.1.3 Tipe pemeliharaan 
 Pemeliharaan dapat diklasifikasikan dalam tiga kategori umum : korektif, 
preventif dan prediktif. Masing – masing akan dibahas dalam bagian – bagian berikut. 
• Pemeliharaan korektif. 
Pemeliharaan korektif adalah variasi “ terpasang “ ( fix-it variety ),yaitu jenis 
yang sebagian besar dari kita memikirkannya bila perkataan “pemeliharaan“ 
disebutkan. Dalm pengertian ini pemeliharaan menjadi pekrjaan reparasi .Reparasi-
reparasi dilakukan setelah peralatan rusak misalkan sebuah motor listrik tidak mau 
dijalankan, sebuah ban konveyor robek, atau sebuah poros telah patah. Dalam hal-hal 
seperti ini departemen pemeliharaan meneliti kesulitan itu dan melakukan reparasi 
yang perlu. Bila departemen pemeliharaan hanya melakukan pekerjaan korektif, 
secara teoritis departemen ini adalah tidak jalan (idle) kecuali bila ada peralatan rusak 
dan diperlukan reparasi. 
• Pemeliharaan Preventif 
Kontras sekali  dengan pemeliharaan korektif adalah pemeliharaan 
preventif, yang dilakukan sebelum kebutuhan timbul dan bertujuan untuk 
menemukan kemungkinan gangguan-gangguan produksi yang tidak diharapakan 
atau kerusakan-kerusakan besar. Pemeliharaan preventif terdiri dari 
1. Disain dan pemasangan yang sebaik-baiknya dari peralatan. 
2. Pemeriksaan berkala atas pabrik dan peralatan untuk mencegah kerusakan-
kerusakan sebelum hal-hal itu terjadi. 
3. Pelayanan berulang, pemeliharaan dan penelitian atas peralatan. 
4. Pelumasan yang cukup, pembersihan dan pencegahan bangunan-bangunan 
dan peralatan. 
Pemeliharaan preventif  mulai di atas papan gambar dengan ciri-ciri disain 
tertentu dimasukkan dalam suatu produk untuk menekan pemeliharaan. Sebagai 
suatu contoh, salah sebuah dari perusahaan-perusahaan karet yang besar 
mempunyai kesulitan besar dengan sebuah pompa yang dilapis logam yang telah 
digunakan untuk pompa lateks cair, Pompa pompa sentrifugal yang dilapis gelas 
yang menurunkan gesekan aliran dan mengurangi biaya pemeliharaan mereka 
dengan 75 persen. Mereka tidak hanya menurunkan biaya pemeliharaan, tetapi 
pompa-pompa yang baru adalah lebih murah. 
Meskipun pemeliharaan preventif dilakukan sampai batas tertentu dalam 
kira-kira 75 persen dari semua perusahaan-perusahaan manufaktur, tiap-tiap 
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program pemeliharaan preventif harus disesuaikan dengan suatu pabrik individual. 
Tetapi, kunci dalam semua program pemeliharaan preventif yang baik, adalah 
pemeriksaan. Pemeriksaan ini sebenarnya harus mencakup apa saja, termasuk : 
mesin-mesin produksi, motor-motor, kendali-kendali, peralatan penganan bahan, 
peralatan proses, penerangan, bangunan-bangunan, dan pelayanan pabrik. Beberapa 
pabrik hanay memeriksa barang-barang seharga $500 atau lebih, tetapi lainnya 
rendah saja sampai $50. Sebagai aturan umum, bila suatu kesalahan dalam 
pemeliharaan dapat membahayakan seorang karyawan, menghentikan produksi, 
atau memboroskan aktiva pabrik, maka harus dipertimbangkan untuk 
memasukkanya di dalam program pemeliharaan preventif. Telah dipertimbangkan 
teknik-teknik statistis yang cocok untuk menentukan berapa sering harus dilakukan 
pemeriksaan. Cukup dikatakan bahwa terlalu banyak pemeriksaan adalah ekonomi 
palsu. 
Suatu program pemeliharaan preventif tersusun baik harus mencakup cirri-
ciri sebagai berikut : 
1.  Identifikasi yang sebaik-baiknya dari semua hal yang dimasukkan 
dalam program. 
2. Rekaman-rekaman yang cukup yang meliputi : volume pekerjaan, biaya, 
dan dan sebagainya.. 
3. Pemeriksaan-pemeriksaan menurut suatu jadwal tertentu dengan 
perintah-perintah tetap pada penugasan-penugasan spesifik. 
4. Penggunaan daftar-daftar penelitian oleh para inspektur.  
5. Suatu jadwal frekuensi pemeriksaan dapat berbeda-beda mulai dari 
sekali tiap-tiap 6 jam sampai sekali dalam setahun. 
6.  Para inspektur yang betul-betul memenuhi syarat para tenaga ahli harus 
faham mengenai hal-hal yang diperiksa dan mampu melakukan reparasi-
reparasi sederhana pada waktu diketahui ada kesulitan. 
7. Penggunaan anggaran-anggaran reparasi utnuk peralatan-peralatan 
utama. 
8. prosedur-prosedur administratif yang memungkinkan pemenuhan dan 
tindak lanjut atas program yang dilakukan. 
Banyak keuntungan yang didapat oleh para pemakai program-program  
pemeliharaan preventif; keamana yang lebih mantap bagi para tenaga kerja, 
penghentian produksi yang lebih sedikit, reparasi besar-besaran dan berulang lebih 
kurang, biaya yang lebih kecil untuk reparasi-reparasi sederhana yang dilakukan 
sebelum terjadi kerusakan, lebih sedikit peralatan cadangan yang diperlukan, 
pengendalian suku cadang yang lebih baik, identifikasi barang-barang dengan biaya 
pemeliharaan yang tinggi, dan unit biaya manufaktur yang rendah. Karena industri 
menjadi dimekanisasi lebih tinggi, industri lebih membutuhkan keuntungan-
keuntungan dari pemeliharaan preventif. Biaya-biaya peralatan modern adalah 
tinggi  dan begitu pula biaya dari gangguan-gangguan produksi. Waktu 
penghentian yang melebihi satu persen dianggap kritis  di dalam pabrik mobil yang 
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dimekanisasi tinggi dan adalah pembenaran untuk program pemeliharaan preventif 
mereka yang besar. 
• Pemeliharaan prediktif 
Salah satu dari jenis pemeliharaan yuang lebih baru yang dapat diharapkan 
akan memperoleh perhatian yang lebih besar yang disebut pemeliharaan prediktif. 
Ini adalah suatu jenis pemeliharaan preventif yang menyangkut penggunaan 
instrumen-instrumen peka ( misalnya, penganalisa vibrasi, meter amplitude, 
meteran audio, alat peralatan optis, tekanan, temperatur, dan meteran tahanan) 
untuk meramalkan gangguan. Kondisi-kondisi dapat diukur secara berkala atau atas 
suatu dasar berlanjut, dalam hal ini memungkinkan orang-orang pemeliharaan 
suatu perpanjangan dari umur peralatan tanpa kekhawatiran terjadi gangguan. 
Dalam suatu contoh yang dikutip oleh Quinn, “beberapa turbo-generator besar telah 
dibongkar tiap-tiap tahun untuk pemeriksaan, dan lebih belakangan tiap-tiap tahun. 
Sekarang dengan pemeliharaan prediktif mereka telah beroperasi secara berlanjut 
dan secara memuaskan tanpa pembongkaran selama lebih dari lima 
tahaun.”.(Harold. T amrine:1986) 
 
2.1.4 Masalah Efisiensi Dalam Pemeliharaan 
Didalam melaksanakan kegiatan pemeliharaan terdapat dua persoalan yang 
dihadapi oleh suatu perusahaan pabrik yaitu persoalan teknis dan persoalan ekonomis. 
Adapun yang merupakan persoalan teknis dalam hal ini adalah persoalan yang 
menyangkut usaha-usaha untuk untuk menghilangkan kemungkinan timbulnya 
kemacetan yang disebabkan karena kondisi fasilitas atau peralatan produksi yang 
tidak baik. Tujuan yang akan dicapai dalam mengatasi persoalan teknis ini adalah 
untuk dapat menjaga atau menjamin agar produksi pabrik dapat berjalan lancar 
(Assauri, 1999).  
Dalam persoalan teknis ini yang perlu diperhatikan adalah sebagai berikut : 
1. Tindakan-tindakan apa saja yang harus dilakukan untuk memelihara atau merawat 
peralatan yang ada, dan untuk memperbaiki atau mereparasi mesin-mesin atau 
peralatan yang rusak. 
2. Alat-alat atau komponen-komponen apa yang dibutuhkan dan harus disediakan 
agar tindakan-tindakan bagian pertama diatas dapat dilakukan. 
Dalam persoalan teknis ini semua mesin atau peralatan yang rusak harus 
diperbaiki. Untuk perbaikan tersebut semua tindakan atau usaha harus dilakukan 
yang secara teknis tidak dapat dihindarkan.  
Sudah tentu dalam melaksanakan kegiatan pemeliharan disamping persoalan 
teknis Adapun yang merupakan persoalan ekonomis dalam hal ini adalah persoalan 
yang menyangkut bagaimana usaha yang harus dilakukan agar supaya kegiatan 
pemeliharaan yang dibutuhkan secara teknis dapat efisien. Jadi dalam persoalan 
ekonomis yang ditekankan adalah efisiensi, dengan memperhatikan besarnya biaya 
yang terjadi, dan tentunya alternatif tindakan yang dipilih untuk dilaksanakan 
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adalah yang menguntungkan perusahaan. Di dalam persoalan ekonomis ini, perlu di 
adakan analisis perbandingan biaya antara masing-masing alternatiftindakan yang 
dapat diambil. Adapun biaya – biaya yang terdapat dalam kegiatan maintenance 
adalah biaya – biaya pengecekan, dan penyetelan, biaya service, biaya penyesuaian 
(adjustment) dan biaya perbaikan/ reparasi. Perbandingan biaya yang perlu dilakukan 
antara lain untuk menentukan : 
1. Apakah sebaiknya dilakukan preventive maintenance ataukah corrective 
maintenance saja. Dalam hal ini biaya biaya yang perlu diperbandingkan 
adalah : 
a. Jumlah biaya – biaya perbaikan yang diperlukan akibat kerusakan yang 
terjadi karena tidak adanya preventive maintenance, dengan jumlah 
biaya – biaya pemeliharaan dan perbaikan yang diperlukan akibat 
kerusakan yang terjadi walaupun telah diadakan preventive maintenance, 
dalam suatu jangka waktu tertentu. 
b. Jumlah biaya – biaya pemeliharaan dan perbaikan yang akan dilakukan 
terhadap suatu peralatan dengan harga peralatan tersebut. 
c. Jumlah biaya – biaya pemeliharaan dan perbaikan yang dibutuhkan oleh 
suatu peralatan dengan jumlah kerugian yang akan dihadapi apabila 
peralatan tersebut rusak dalam operasi produksi. 
2. Apakah sebaiknya peralatan yang rusak diperbaiki di dalam perusahaan atau 
diluar perusahaan. Dalam hal ini, biaya – biaya yang perlu diperbandingkan 
adalah : Jumlah biaya yang akan dikeluarkan untuk memperbaiki peralatan 
tersebut dibengkel perusahaan sendiri dengan jumlah biaya perbaikan 
tersebut dibengkel perusahaan lain, disamping perbandingan kualitas dan 
lamanya waktu yang dibutuhkan untuk pengerjaannya. 
3. Apakah sebaiknya peralatan yang rusak diperbaiki atau diganti. Dalam hal 
ini biaya – biaya yang perlu diperbandingkan adalah : 
a. Jumlah biaya perbaikan dengan harga pasar atau nilai dari peralatan 
tersebut. 
b. Jumlah biaya perbaikan dengan harga peralatan yang sama di pasar. 
Dari keterangan diatas dapatlah kita ketahui bahwa walaupun secara teknis 
preventive maintenance penting dan perlu dilakukan untuk menjamin kelancaran 
bekerjanya suatu mesin atau peralatan. Akan tetapi secara ekonomis belum tentu 
selamanya preventive maintenance yang terbaik dan perlu diadakan untuk setiap 
mesin atau peralatan. Hal ini karena dalam menentukan mana yang terbaik secara 
ekonomis, apakah preventive maintenance ataukah corrective maintenance saja, harus 
dilihat faktor – faktor dan jumlah biaya yang akan terjadi. Disamping itu harus pula 
dilihat, apakah mesin/peralatan itu merupakan “strategic point” atau “critical unit” 
dalam proses produksi ataukah tidak. Kalau mesin/peralatan tersebut merupakan 
strategic point atau critical unit, maka sebaiknya diadakan preventive maintenance 
untuk mesin atau peralatan itu. Hal ini apabila terjadi kerusakan yang tidak dapat 
diperkirakan, maka akan mengganggu seluruh rencana produksi. (Assauri, 1996) 
 
  8
2.1.5 Pengendalian pemeliharaan  
 pengendalian pemeliharaan pada dasarnya menyangkut pekerjaan tulis – 
menulis dan rekaman – rekaman. Rekaman yang sebaik – baiknya diperlukan untuk 
program pemeliharaan yang berhasil hamper tidak tergantung pada ukuran pabrik. 
Bahkan dalam rumah kita sendiri yang lebih berhasil dari perkakas – perkakas kita 
yang banyak itu dapat dicapai bila kita menyusun suatu jadwal pemeriksaan 
sederhana untuk kerusakan – kerusakan yang nyata, data – data dan penemuan – 
penemuan yang direkam, dan mengambil tindakan yang cocok sebelum terjadi 
kerusakan. 
 Beberapa langkah – langkah pengendalian yang dipergunakan dan bentuk – 
bentuk yang membantu adalah sebagai berikut : 
1. Pemberian wewenang kerja 
Seperti dikemukakan di muka, suatu pemberian wewenang kerja atau perintah 
kerja biasanya diperlukan sebelum suatu pekerjaan pemeliharaan dapat 
dimulai. Bentuk diisi oleh mandor yang beroperasi yang bersangkutan atau 
oleh seorang yang mempunyai tanggungjawab langsung atas operasi 
peralatan.perintah itu mencakup informasi mengenai lokasi pekerjaan, 
pekerjaan yang harus dilakukan, dan tanggal di mana pekerjaan harus dan 
dapat dimulai. Persetujuan dari lainnya di dalam wewenang biasanya 
diperlukan, tidak hanya sebagai langkah pengendalian untuk memastikan 
pekerjaan itu perlu, tetapi juga supaya pasti bahwa bahan dan tenaga tersedia, 
untuk mengerjakan perintah menurut jadwal keseluruhan dan untuk 
memastikan pekerjaan ini tidak menghendaki suatu pelanggaran dari 
kebijakan perusahaan, peraturan-peraturan keselamatan atau syarat-syarat 
bangunan.  
2. Jadwal kerja 
Salah satu dari tahap-tahap pengendalian pemeliharaan yang lebih sulit adalah 
penyusunan suatu jadwal yang mencukupi bila suatu kelompok dari perintah 
kerja yang diberikan berada dalam tangan. Sebagai langkah pertama mandor 
pemeliharaan atau pengawas pengendalian pekerjaan harus membuat estimasi 
mengenai jumlah tenaga kerja dan waktu yang diperlukan untuk setiap 
perintah kerja. Kemudian, setelah mengerti jumlah tenaga kerja yang tersedia 
pada kelompok – kelompok, ia dapat menjabarkan semacam estimasi jadwal. 
Tekanan perlu diberikan pada perkataan “estimasi”, karena setiap jadwal 
pemeliharaan adalah justru mencakup perkataan itu. Bahkan didalam pabrik 
yang terbaik suatu pemberitahuan darurat akan sering dating yang 
mengganggu jadwal yang telah disusun dengan cermat. 
3. Biaya Bahan 
Biaya – biaya dari pemeliharaan pekerjaan biasanya diketemukan dengan 
menyelusuri bahan yang dipergunakan dan jam tenaga kerja yang dihabiskan 
pada setiap pekerjaan. Biaya bahan ditentukan dengan menggunakan 
permintaan – permintaan gudang. 
4. Biaya tenaga kerja  
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Jam tenaga kerja yang telah dipakai pada suatu pekerjaan dapat direkam 
dengan bermacam-macam cara. Beberapa perusahaan mempunyai setiap 
giliran mekanik di dalam suatu kartu khusus pada akhir tiap hari menunjukan 
berapa banyak waktu yang telah dipergunakan pada setiap pekerjaan yang 
telah ditugaskan kepadanya.   
5. Anggaran 
Meskipun biaya-biaya turun naik, harus dibuat estimasi tertentu untuk tujuan 
pembuatan anggaran. Di sini pengalaman adalah penunjuk jalan yang terbaik. 
Biaya-biaya pemeliharaan tahun depan tidak akan berbeda terlalu banyak 
dengan tahun yang lalu dila di asumsi bahwa jadwal produksi adalah kira-kira 
sama dan bahwa manajemen tidak menizinkan ( atau merencanakan untuk 
tidak menizinkan ) tingkat umum pemeliharaan naik atau turun. Anggaran-
anggaran sering disusun atas dasar suatu persentasi atau atas dasar sekian 
dollar pemeliharaan untuk sekian unit keluaran produksi. 
6. Rekaman-rekaman peralatan  
Rekaman peralatan adalah suatu bagian yang perlu dari tiap-tiap program 
pemeliharaan yang baik. Rekaman-rekaman seperti itu mencakup semua data 
yang bersangkutan mengenai peralatan itu sendiri. Seperti nomor seri, 
leveransir dan biaya permulaan. Informasi semacam itu tentu perlu pada waktu 
memesan bagian-bagian atau bila mencari informasi mengenai peralatan itu 
dari leveransir. Sehelai kartu rekaman dapat juga berisi suatu rekaman dari 
pekerjaan reparasi dilaksanakan, jadwal untuk pemeriksaan dan biaya untuk 
pemeriksaan dan reparasi.(Harold. T amrine:1986) 
 
2.2  International Organization for Standardization (ISO) 9000  
2.2.1 Sejarah ISO 9000  
Sejarah ISO 9000 dimulai dari dunia militer dan industri militer, khususnya 
pada masa Perang Dunia II. Dengan semakin meningkatnya aktivitas perang pada 
tahun 1943, pihak militer Inggris mulai mengalami kesulitan dalam mendapatkan 
amunisi perang, khususnya mengenai masalah mutu dan kelancaran pasokan. Untuk 
mengatasi masalah ini pihak pembelian militer Inggris mulai menerapkan seleksi atas 
para pemasok, dengan berpatokan pada suatu kumpulan kriteria yang mereka buat. 
Kriteria tersebut merupakan cikal bakal dari apa yang dinamakan standar manajemen 
mutu (Ariani, 1999).  
Setelah Perang Dunia II, dunia masih mengalami beberapa perang, antara lain 
perang Korea, Vietnam, dan perang dingin Amerika Serikat. Oleh karena itu, 
perkembangan industri militer sangat pesat dan di ikuti perkembangan dalam hal 
standar industri. Departemen pertahanan Amerika pada saat itu telah menerapkan 
standar untuk program manajemen mutu yang dikenal dengan seri standar MIL STD. 
salah satu standar yang penting adalah MIL-Q-9858A (1963), yaitu standar yang 
berlaku atas para pemasok untuk Departemen pertahanan Amerika. Standar ini 
kemudian diadopsi oleh Pakta Pertahanan Atlantik Utara (North Atlantic Treaty 
Organization) dan dinamakan AQAP-1 (Allied Quality Assurance Publication 1). 
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Sementara Inggris pun mengintegrasikan sebagian besar pasal dan persyaratan pada 
AQAP-1 ke dalam standar sistem mutu mereka yang dinamakan DEF/STAN 05-8, di 
mana hasil evolusinya dikodifikasikan sebagai BS5750 dan dijadikan sebagai standar 
sistem mutu(Ariani,1999)  
International Organization for Standardization (ISO) kemudian 
mempublikasikan seri standar internasional mengenai jaminan mutu dan manajemen 
mutu yang dikenal dengan Standar Sistem Manajemen Mutu ISO 9000 yang 
berpedoman pada BS 5750. Masyarakat Eropa telah menerapkan standar ini tahun 
1987 dan mengadaptasikannya sebagai European Norm (EN 29000). Di Indonesia, 
standar tersebut dipakai sebagai acuan standar manajemen mutu sejak 1992 dengan 
nama SNI 19-9000 oleh Dewan Standarisasi Nasional (Ariani, 1999).  
 
2.2.2  Pengertian ISO 9000  
Pada tahun 1946, Organisasi Internasional untuk Standarisasi yang biasa 
disebut ISO menemukan dan mengembangkan seperangkat standar umum dalam 
manufakturing, perdagangan, dan komunikasi. Markas besar ISO adalah di Geneva, 
Swizerland dan terdiri dari 97 negara termasuk American National Standards 
Institute (ANSI). ISO 9000 adalah suatu rangkaian dari lima standar mutu 
internasional yang dikembangkan oleh The International Organization for 
Standardization di Geneva, Switzerland pada tahun 1987 yang diprakasai oleh 
American National Standards Institute, New Jersey. ISO 9000 menyediakan 
kerangka kerja untuk manajemen mutu dalam organisasi manufaktur. ISO 9000 
dimulai tahun 1979 ketika British Standar Institute mulai menciptakan standar untuk 
prinsip-prinsip mutu yang umum. Hal ini berperan penting dalam menuju standar 
ISO 9000 yang merupakan isu terakhir di tahun 1987. Sehingga sering pula penulisan 
standar sistem manajemen mutu tersebut adalah BS 5750/ISO 9000. Sasaran BS 
5750/ISO 9000 adalah untuk meletakkan dasar untuk bahasa standar dalam 
pendokumentasian kebutuhan dan prosedur mutu organisasi. Hal ini menghendaki 
suatu sistem untuk menempatkan dan mengelola fakta-fakta bahwa pengendalian 
mutu telah dilaksanakan di seluruh lingkup organisasi. Dalam organisasi pemenuhan 
kebutuhan tersebut dicapai melalui pedoman dalam organisasi yang tersusun dalam 
pedoman mutu dan penerapannya dalam sistem audit internal (Ariani, 1999).  
 
2.2.3  Family ISO 9000 Series  
ISO 9000 memiliki standar, pedoman, dan laporan teknis yang terangkum di 
dalamnya dan dinamis ISO 9000 series, yang terdiri dari:  
a. ISO 9000:2000, dasar dan Kosakata Sistem Manajemen Mutu dibuat 
sebagai langkah awal untuk memahami standar dan definisi istilah-istilah 
dasar yang digunakan dalam ISO 9000:2000 family yang dibutuhkan 
untuk membantu memahaminya ketika digunakan.  
b.  ISO 9001:2000, persyaratan Sistem Manajemen Mutu, berisi persyaratan 
standar yang digunakan untuk mengakses kemampuan organisasi dalam 
memenuhi persyaratan pelanggan dan peraturan yang sesuai.  
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c.  ISO 9004:2000, pedoman untuk Kinerja Peningkatan Sistem Manajemen 
Mutu. Pedoman standar yang menyediakan acuan dalam peningkatan 
berkelanjutan system manajemen mutu untuk memberikan keuntungan 
pada semua pihak, termasuk kepuasan pelanggan.  
d.  ISO 19011, Pedoman Audit Sistem Manajemen Mutu dan Lingkungan. 
Memberikan pedoman untuk memverifikasi kemampuan sistem dalam 
mencapai sasaran mutu. Standar ini dapat digunakan untuk audit internal 
ataupun mengaudit pemasok.  
e.  ISO 10005:1995, Manajemen Mutu – Pedoman untuk Rencana Mutu. 
Menyediakan pedoman untuk membantu dalam persiapan, tinjauan, 
penerimaan, dan revisi rencana mutu.  
f.  ISO 10006:1997, Manajemen Mutu – Pedoman Mutu dalam Manajemen 
Proyek. Pedoman untuk membantu dalam memastikan mutu dari proses 
dan produk proyek.  
g.  ISO 10007:1995, Manajemen Mutu – Pedoman untuk Susunan 
Manajemen.  
h.  ISO/DIS 10012, Persyaratan Jaminan Mutu untuk Pengukuran Peralatan.  
i. ISO 10013:1995, Pedoman untuk Mengembangkan Manual Mutu. 
Memberikan pedoman dalam mengembangkan dan memelihara manual 
mutu. 
j.  ISO 10014:1998, Pedoman untuk Pengelolaan Ekonomi Mutu. 
Memberikan pedoman bagaimana mencapai keuntungan ekonomi dari 
penerapan manajemen mutu.  
k.  ISO 10015:1999, Manajemen Mutu – Pedoman Pelatihan. Memberikan 
pedoman dalam pengembangan, penerapan, pemeliharaan, dan 
peningkatan strategi dan sistem pelatihan yang mempengaruhi mutu 
produk.  
Pedoman-pedoman tersebut dapat digunakan / dikombinasikan dalam 
membantu organisasi dalam mencapai sasarannya, seperti sebuah perusahaan 
pembuat mesin cuci yang ingin menciptakan budaya peningkatan berkesinambungan 
dan pengendalian efektif di bidang produksi. Untuk itu, manajemen, secara nyata 
meningkatkan pengembangan proses di perusahaan dengan menggunakan ISO 9004 
dan menggunakan ISO 9001:2000 sebagai seritifikat dalam hal komersial dan 
sebagai pedoman dalam mengembangkan rencana manajemen proyek ISO 
10006:1997 (Rudi Suardi, 2004).  
Sebuah perusahaan kimia yang dipersyaratkan harus mempunyai sertifikat 
ISO 9001:2000 oleh pelanggan utamanya, juga menggunakan ISO 9000:2000 dan 
ISO 9004:2000 sebagai dasar strategi manajemen yang komprehensif. ISO 
9001:2000 digunakan untuk meninjau proses bisnis mereka yang berhubungan 
dengan semua elemen. Industri kimia tersebut juga menggunakan ISO 10013:1999 
sebagai pedoman dalam dokumentasi mutu pada divisi produksi dan untuk pedoman 
dalam melakukan  
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pelatihan pada karyawannya, organisasi tersebut menggunakan ISO 
10015:1999. Begitu juga pada sebuah perusahaan yang menggunakan ISO 
9001:2000 agar mendapatkan pengesahan dari badan sertifikasi dan kemudian 
menggunakan ISO 9004:2000 sebagai pedoman dalam memantau peningkatan sistem 
manajemen mutunya (Rudi Suardi, 2004).  
 
2.2.4 ISO 9000:1994 ke ISO 9000:2000  
Standar internasional seri ISO 9000 adalah salah satu standar yang paling 
banyak digunakan dan terkenal. Sejak diterbitkan pada tahun 1987 sampai sekarang, 
standar ini sudah dua kali mengalami perubahan, yaitu pada tahun 1994 dan tahun 
2000 (Rudi Suardi, 2004).  
Perubahan signifikan anatara tahun 1987 dengan 1994 adalah pada 
penunjukan manajemen representative. Jika pada tahun 1987 manajemen 
representative boleh dipegang dari luar organisasi, maka pada edisi 1994 manajemen 
representative harus dipegang oleh internal organisasi, juga terutama menyangkut 
kata-kata yang membuat rancu standar; penambahan klausul yang dipersyaratkan 
pada ISO 9002 dan ISO 9003; penyeragaman penomoran pada ISO 9001, ISO 9002, 
dan ISO 9003; dan penambahan beberapa definisi serta perluasan persyaratan pada 
beberapa klausul.  
Edisi ISO 9001 dan ISO 9004 yang sekarang ini telah dikembangkan sebagai 
sebuah pasangan standar sistem manajemen mutu yang didesain untuk saling 
melengkapi satu sama lain, namun bisa juga digunakan secara terpisah. Walaupun 
ISO 9001:2000 dan ISO 9004:2000 memiliki ruang lingkup yang berbeda, mereka 
memiliki struktur yang sama dalam rangka menetapkan berbagai persyaratan 
pelanggan. ISO 9004 sendiri memberikan petunjuk ruang lingkup tujuan sistem 
manajemen mutu yang lebih luas dibandingkan dengan ISO 9001, terutama untuk 
peningkatan kinerja yang berkesinambungan, efisiensi, dan keefektifan organisasi 
secara keseluruhan. ISO 9004 tidak dimaksudkan untuk mendapatkan sertifikat atau 
untuk tujuan kontrak (Rudi Suardi, 2004).  
Seperti yang kita ketahui, penerbitan kembali revisi dari standar ISO 9000 
seri ini telah menunjukkan perubahan-perubahan. Salah satu perubahan yang cukup 
besar dari revisi ini adalah penggabungan ISO 9001, ISO 9002, dan ISO 9003 
menjadi ISO 9001 saja. Sedangkan persyaratan ISO 9001 yang semula berjumlah 20, 
kemudian menciut menjadi 4 saja, yaitu : a). tanggung jawab manajemen, b). 
manajemen sumber daya, c). manajemen proses, dan d). pengukuran dan analisis 
peningkatan (Rudi Suardi, 2004).  
Hal lain yang berubah adalah pemberdayaan ISO 9004 sebagai petunjuk 
pelaksanaan. Dibandingkan dengan versi 1994, ISO 9001 versi 2000 ini mengalami 
banyak sekali perubahan yang sangat signifikan, diantaranya adalah struktur yang 
berdasarkan pada pola Plan-Do-Check-Act (PDCA), pendekatan proses, penekanan 
kepada pelanggan, dan peningkatan berkesinambungan (continual improvement). Di 
samping perubahan-perubahan tersebut, terdapat satu lagi perubahan yang sangat 
penting, yakni penekanan pada peranan dan tanggung jawab pada menajemen puncak 
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terhadap sistem manajemen mutu. Pada intinya, ISO 9001:2000 sangat 
dipengaruhioleh prinsip-prinsip yang sangat dikenal dengan Delapan Prinsip 
Manajemen Mutu. ISO 9001:2000 ini sendiri menampilkan bentuk dan bahasa yang 
lebih mudah dipahami dan digunakan jika dibandingkan dengan pendahulunya, ISO 
9001:1987 dan ISO 9001: 1994 (Rudi Suardi, 2004).  
Kabar baik lainnya adalah standar baru ini juga mempertimbangkan small 
business document. Momen revisi ISO 9000 seri ini adalah sangat tepat di tengah-
tengah ketidakpuasan banyak organisasi atas keterbatasan standar yang 
mengakomodasi tuntutan teknis dari industri-industri yang spesifik. Keterbatasan ini 
pula yang membuat beberapa industri ingin menerapkan standar ISO 9000 ini 
sebagai sistem manajemen mutunya dengan membuat beberapa varian-varian baru; 
diantaranya QS9000 (automotive) dan AS9000 (aerospace). Edisi baru ini juga 
mengutamakan pencapaian kebutuhan dan kepuasan dari interested parties edisi 
2000 ini (Rudi Suardi, 2004).  
Pada ISO 9000 seri versi 1994 hanya berisi sedikit sekali persyaratan untuk 
manajemen. Pertama, manajemen harus menetapkan kebijakan mutu dan sasarannya, 
termasuk mengkomunikasikannya keseluruh karyawan dalam organisasi. Praktik 
yang biasa dilakukan adalah kebijakan mutu dan sasarannya dimasukkan dalam 
pigura, kemudian digantung pada dinding di tempat-tempat strategis dalam 
organisasi, hal ini dilakukan dalam rangka komunikasi. Aplikasi persyaratan 
organisasi dilakukan melalui struktur organisasi dan penetapan wakil manajemen 
yang kemudian bertanggubg jawab atas pengembangan, penerapan, dan 
pemeliharaan sistem mutu. Persyaratan terakhir adalah setiap dua sampai empat kali 
dalam satu tahun, jajaran manajemen duduk bersama untuk meninjau sistem mutunya 
(Rudi Suardi, 2004). Terdapat dimensi baru dari tanggung jawab manajemen dalam 
ISO 9001:2000, dari peran minim yang hanya terbatas pada pemeliharaan sistem 
berkembang menjadi peningkatan berkesinambungan atas efektivitas sistem 
manajemen mutu.  
Judul ISO 9001 sendiri telah direvisi dalam edisi baru ini dan tidak lagi 
mencangkup istilah “jaminan mutu”. Hal ini mencerminkan fakta bahwa persyaratan 
sistem manajemen mutu telah ditentukan dalam edisi ISO 9001 ini, sebagai 
tambahan untuk jaminan mutu produk, yang juga bertujuan untuk meningkatkan 
kepuasan pelanggan. Secara umum, isi dari ISO 9001:2000 menunjukkan pendekatan 
model total quality management dan memasukkan banyak kriteria penilaian Malcolm 
Baldrige. Boleh dikatakan bahwa standar ini merombak total apa yang ada di ISO 
9001:1994 (Rudi Suardi, 2004).  
Untuk itu, organisasi perlu menganalisis sejauh mana keaktifan dan 
keterlibatan manajemen puncak dalam mempromosikan sistem mutunya sebagai 
bagian dari kesatuan operasional organisasi. Banyak dijumapai bahwa penerapan 
ISO 9000 hanya sekedar untuk mendapatkan selembar sertifitat, untuk memenuhi 
persyaratan pelanggan, atau bahkan sekedar ikut-ikutan trend, bukannnya untuk 
membantu oraganisasi dalam mencapai sasaran bisnisnya. Indikasi ini dapat dilihat 
mulai dari pengembangan sistem yang hanya diserahkan kepada tim, bahkan 
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termasuk penyusunan kebijakan mutu, manajemen puncak tugasnya hanya tanda 
tangan untuk kemudian mendapatkan sertifikat. Dalam tahap pengembangan sistem, 
tim ISO 9000-nya membabibuta untuk mendokumentasikan semua kegiatan 
organisasi, sehingga dalam penerapan lebih banyak dirasakan beban administrasi dari 
pada maknanya (Rudi Suardi, 2004).  
Kepemimpinan, komitmen, dan keterlibatan aktif dari manajemen puncak 
adalah hal-hal pokok dalam mengembangkan, memelihara, dan meningkatkan 
efektifitas sistem manajemen mutu untuk mencapai, mempertahankan, dan 
meningkatkan kepuasan pelanggan (Rudi Suardi, 2004).  
 
2.2.5 Manajemen Kualitas ISO 9001:2000  
Manajemen kualitas dapat didefinisikan dalam berbagai versi, namun pada 
dasarnya manajemen kualitas berfokus pada perbaikan terus-menerus untuk 
memenuhi kepuasan pelanggan. Model proses dari ISO 9001:2000 terdiri dari 5 
bagian utama yang menjabarkan sistem manajemen organisasi sebagai berikut : (1) 
Sistem manajemen kualitas (Bagian 4 dari ISO 9001:2000). (2) Tanggung jawab 
manajemen (Bagian 5 dari ISO 9001:2000). (3) Manajemen sumber daya (Bagian 6 
dari ISO 9001:2000). (4) Realisasi produk (Bagian 7 dari ISO 9001:2000). (5) 
Analisis, pengukuran dan peningkatan (Bagian 8 dari ISO 9001:2000) (Gaspersz, 
2005).  
Sistem manajemen kualitas mendefinisikan bagaimana organisasi 
menerapkan praktek-praktek manajemen kualitas secara konsisten untuk memenuhi 
kebutuhan pelanggan dan pasar. Terdapat beberapa karakteristik umum dari system 
manajemen kualitas yaitu :  
a. Sistem manajemen kualitas mencakup suatu lingkup yang luas dari 
aktivitas-aktivitas dalam organisasi modern.  
b.  Sistem manajemen kualitas berfokus pada kosistensi dari proses kerja.  
c. Sistem manajemen kualitas berlandaskan pada pencegahan kesalahan 
sehingga bersifat proaktif, bukan pada deteksi kesalahan yang bersifat 
reaktif.  
d. Sistem manajemen kulitas menckup elemen-elemen : tujuan (objectives), 
pelanggan (customers), hasil-hasil (output), proses-proses (processes), 
masukan-masukan (inputs), pemasok (suppliers), dan pengukuran untuk 
umpan balik dan umpan maju (measurements for feedback and 
feedforward).  
ISO 9001:2000 adalah suatu standar internasional untuk sistem manajemen 
kualitas. ISO 9001:2000 menetapkan persyaratan-persyaratan dan rekomendasi untuk 
desain dan penilaian dari suatu sistem manajemen kualitas, yang bertujuan untuk 
menjamin bahwa organisasi akan memberikan produk (barang dan/atau jasa) yang 
memenuhi persyaratan yang ditetapkan. Persyaratan-persyaratan yang ditetapkan ini 
merupakan kebutuhan spesifik dari pelanggan, di mana organisasi yang di kontrak itu 
bertanggung jawab untuk menjamin kualitas dari produk-produk tertentu, atau 
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merupakan kebutuhan dari pasar tertentu, sebagaimana ditentukan oleh organisasi 
(Gaspersz, 2005).  
ISO 9001:2000 bukan merupakan standar produk, karena tidak menyatakan 
persyaratan-persyaratan yang harus dipenuhi oleh produk (barang dan/atau jasa). 
Tidak ada kriteria penerimaan produk dalam ISO 9001:2000, sehingga kita tidak 
dapat menginspeksi suatu produk terhadap standar-standar produk. ISO 9001:2000 
hanya merupakan standar sistem manajemen kualitas. Dengan demikian apabila ada 
perusahaan yang mengiklankan bahwa produknya telah memenuhi standar 
internasional, itu merupakan hal yang salah dan keliru, karena seyogianya 
manajemen perusahaan hanya boleh menyatakan bahwa sistem manajemen 
kualitasnya yang telah memenuhi standar internasional – bukan produk berstandar 
internasional, karena tidak ada kriteria pengujian produk dalam ISO 9001:2000. 
Bagaimanapun diharapkan, meskipun tidak selalu, bahwa produk yang dihasilkan 
dari suatu sistem manajemen kualitas internasional akan berkualitas baik (standar) 
(Gaspersz, 2005). Persyaratan-persyaratan dan rekomendasi dalam ISO 9001:2000 
diterapkan pada manajemen organisasi yang memasok produk, sehingga akan 
mempengaruhi bagaimana produk itu di desain, diproduksi, dirakit, ditawarkan, dan 
lain-lain. The International Organization for Standardization (ISO) Technical 
Committee (TC) 176 bertanggung jawab untuk standar-standar sistem manajemen 
kualitas ISO 9000. Sejak pertama kali dikeluarkan standar-standar ISO 9000 pada 
tahun 1987, ISO/TC 176 menetapkan siklus peninjauan ulang setiap lima tahun, guna 
menjamin bahwa standar-standar ISO 9000 akan menjadi up to date dan relevan 
untuk organisasi. Revisi terhadap standar ISO 9000 telah dilakukan pada tahun 1994 
dan tahun 2000. Dengan demikian standar ISO 9000 yang terbaru Tahun 2000 
(Gaspersz, 2005).  
Perubahan yang signifikan dalam ISO 9001:2000 dibandingkan dengan ISO 
9001:1994 adalah penggantian 20 elemen standar menjadi suatu model proses. 
Karena sistem manajemen kualitas ISO 9001:2000 merupakan sistem manajemen 
kualitas yang berfokus pada proses dan pelanggan, maka pemahaman terhadap 
persyaratan-persyaratan standar dari ISO 9001:2000 ini akan membantu organisasi 
dalam menetapkan dan mengembangkan sistem manajemen kualitas secara 
sistematik untuk memenuhi kepuasan pelanggan dan peningkatan proses terus-
menerus (Gaspersz, 2005).  
ISO 9001:2000 disusun berlandaskan pada delapan prinsip manajemen 
kualitas yang dapat digunakan sebagai kerangka kerja yang membimbing organisasi 
menuju peningkatan kinerja. Delapan prinsip manajemen kualitas yang menjadi 
landasan penyusunan ISO 9001:2000 itu adalah ; (Gaspersz, 2005) 
Tabel 2.1 Delapan Prinsip Manajemen Kualitas Berdasarkan ISO 9001:2000  
Prinsip  Fokus  
Pertama  Pelanggan  
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Kedua  Kepemimpinan  
Ketiga  Keterlibatan Orang  
Keempat  Pendekatan Proses  
Kelima  Pendekatan Sistem Terhadap Manajemen  
Keenam  Peningkatan Terus-menerus  
Ketujuh  Pendekatan Faktual Dalam Pembuatan Keputusan  
Kedelapan  Hubungan Pemasok Yang Saling Menguntungkan  







































































Gambar 3.1  Skema Metodologi Penelitian 
Pendahuluan 
Tinjauan Pustaka 
Pengumpulan Data  
• Observasi lapangan terhadap metode pemelihraan 
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4. Pembahasan dan Analisa 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
4.1.1  Riwayat singkat perusahaan  
PT. Siwani makmur Tbk. Didirikan tahun 1985 dengan PT. Super Indah 
Makmur, dan bergerak dalam bidang industri percetakan dan pembuatan kemasan 
fleksibel. Perseroan didirikan dengan modal dasar Rp 960 juta dan modal disetor Rp 
288 juta. Tahun 1994 peseroan mencatatkan sahamnya pada Bursa Efek Jakarta dan 
menawarkan 5 juta lembar saham, yang setara dengan 14,29% dari seluruh saham. 
Total dana sebanyak Rp 5 milyar yang terhimpun meningkatkan modal disetor 
menjadi Rp 35 miliar dan perseroan berganti nama menjadi PT Super Indah Makmur, 
Tbk. Dengan kode bursa SIMA. 
Dalam rapat umum luar biasa pemegang saham 1996, para pemegang saham 
setuju untuk meningkatkan modal dasar perseroan menjadi Rp 160 milyar dan modal 
disetor menjadi Rp 40 milyar, melalui pembagian 5 juta saham bonus bernilai total 
Rp 5 milyar. Selain itu, pemegang saham juga setuju untuk melakukan pemecahan 
nilai nominal saham dari Rp 1.000 menjadi Rp 500 sehingga seluruh saham yang 
beredar berjumlah 80 juta lembar saham. Pada saat yang bersamaan, diputuskan juga 
perubahan nama perseroan menjadi PT Van Der Horst Indonesia, Tbk. Sehubungan 
dengan masuknya Van Der Horst Ltd. (Singapura) dan PT VDH Teguh Sakti – yang 
seluruhnya dimiliki oleh Van Der Horst Ltd. – sebagai pemegang saham mayoritas 
(49%) 
Pada tahun 2000 nama perseroan berubah menjadi PT Siwani Makmur Tbk 
sehubungan dengan masuknya L&M Group Investments Limited sebagai pemegang 
saham mayoritas menggantikan Van Der Horst Group. 
Pada tahun 2001, Peseroan mengeluarkan 12.500.000 saham tambahan 
melalui pembagian dividen saham dengan harga pasar Rp 800 per saham sehingga 
seluruh saham yang beredar berjumlah 92,5 juta lembar saham. 
 
4.1.2 Produk yang dihasilkan 
PT. Siwani Makmur Tbk. Bergerak dalam bidang usaha manufacturing yang 
memproduksi berbagai kemasan fleksibel bagi industri – industri yang 
membutuhkannya. Pelanggan perseroan antara lain berasal dari industri perlengkapan 
rumah tangga seperti sabun detergen, industri bahan makanan seperti mie instant, 
kopi, coklat dan minyak goreng, industri obat – obatan seperti jamu dan suplemen. 
Perseroan menggunakan bahan baku antara lain berupa lembaran dan biji 
plastik, lembaran alumunium dan kertas. Bahan – bahan tersebut diperoleh dari 
dalam dan luar negeri. Perseroan menjalankan usahanya berdasarkan pesanan dari 
pihak pembeli. Sebagian besar pesanan yang diterima oleh perseroan merupakan 
pesanan ulang. Proses usaha diawali oleh pesanan dari pembeli, pemesanan dan 
pembelian bahan – bahan, proses produksi, proses pengiriman dan penagihan. 
Proses produksi umumnya terdiri dari proses cetak, proses inspeksi, proses 
pelapisan, proses pemotongan dan proses pembentukan kantong. Sampai dengan 
akhir tahun 2006, perseroan memiliki kapasitas produksi tahunan sebesar 90 juta 
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meter yang didukung oleh 3 unit mesin cetak, 3 unit mesin laminasi,10 unit mesin 
potong dan 7 unit mesin kantong. 
Produk kemasan yang dihasilkan oleh perseroan harus dapat memenuhi 
fungsi – fungsi sebagai berikut : 
¾ Sebagai pelindung bagi produk pembeli dari unsur – unsur perusak 
¾ Menjaga kesegaran dan memperpanjang daya tahan produk 
¾ Memudahkan penanganan distribusi, penyimpanan dan pemajangan 
produk 
¾ Media penyampaian informasi produk 
¾ Bentuk dan warna sebagai penarik minat konsumen 
 
4.1.3 Visi Perseroan 
“Simbol solusi untuk produk kemasan fleksibel” 
 
4.1.4 Misi Perseroan 
¾ Menyediakan solusi flexible packaging untuk kepuasan pelanggan dengan 
semangat budaya unggul dan inovatif. 
¾ Memaksimalkan nilai hasil investasi bagi para pemangku kepentingan 
dalam perusahaan. 
 
4.1.5 Struktur Organisasi 
Untuk suatu pengawasan yang baik, organisasi dibuat dalam suatu bagan 
yang disebut struktur organisasi. Dengan struktur organisasi setiap unit organisasi 
dapat mengerti tanggung jawabnya, masing – masing unit organisasi berhubungan 
dengan unit yang lainnya dan wewenang yang telah didelegasikan pada masing – 
masing unit. Perusahaan yang terorganisir dengan baik memfokuskan diri pada usaha 
kelompok dan bukan pada suatu usaha perorangan.  
Struktur organisasi PT. Siwani Makmur Tbk adalah struktur organisasi 
fungsional, pada struktur organisasi ini menekankan adanya pembagian tugas. PT. 
Siwani Makmur Tbk dipimpin oleh seorang direktur yang membawahi sembilan 
departemen. Sembilan departemen tersebut terbagi lagi menjadi bagian – bagian 
yang saling terkait dan bekerja sama satu sama lain. Setiap departemen dipimpin oleh 
seorang manajer. Secara ringkas struktur organisasi dan uraian tugas pada PT. Siwani 
Makmur Tbk. dapat dilihat pada lampiran.  
 
4.2 Proses Produksi Singkat Pembuatan Kemasan Plastik  
Berdasarkan proses produksi yang dilakukan PT. Siwani makmur Tbk. 
Merupakan type proses job shop karena antara satu proses dengan proses yang 
lainnya tidak saling berkaitan dan dibuat berdasarkan pesanan ( make to order ). Lay 
out yang digunakan adalah lay out berdasarkan proses. Dimana  Proses produksi 
pembuatan kemasan plastik ini terdiri 4 tahapan proses. Tahapan tersebut 




















Gambar 4.1  Diagram alir Proses Produksi Plastik kemasan 
( Sumber PT. Siwani Makmur Tbk ) 
 
Berikut ini merupakan penjelasan mengenai aliran proses produksi dari 
pembuatan kemasan plastik. Pada proses produksinya  PT. Siwani makmur Tbk. 
Tidak selalu menghasilkan plastik yang berbentuk kantong adapula kemasan tersebut 
berupa gulungan yang telah di beri gambar dan dilapisi. Dalam alur proses produksi 
PT. Siwani makmur Tbk. melakukan 4 tahapan proses. Dimana proses pertama 
adalah proses pecetakan, dalam proses ini bahan baku yang berupa gulungan plastik 
diberi warna dan gambar dengan menggunakan mesin printing.dimana mesin 
printing ini mengguanakan film yang sesuai, film tersebut dipesan dan dibuat 
berdasarkan  permintaan konsumen. Mesin printing yang dimiliki PT. Siwani 
makmur Tbk. terdiri dari 3 jenis tingkatan warna yaitu : 1 warna, 6 warna, dan 8 
warna.  
Proses selanjutnya adalah pelapisan setelah diberi warna dan gambar, bahan 
baku tersebut dilapisi bagian dalamnya dengan lapiasan yang sesuai dengan 
kebutuhan konsumennya. Proses pelapilasn ini mengunakan mesin laminating. 
Mesin laminating ini terdiri dari 3 jenis yaitu ; laminating single, dry dan tandem. 
Setelah dilapisi produk ada yang lansung dikirim dan ada juga yang 
dilanjutkan pada proses selanjutnya yaitu pemotongan. Bahan yang telah dilapisi 
dipotong berdasarkan ukuran yang dibutuhkannya untuk proses pembentukan. Pada 
proses pemotongan ini biasanya bahan dirapihkan dengan membuang bagian sisi 
kanan maupun kiri yang merupakan bagian yang tidak diperlukan. 
Proses selajutnya adalah proses pembentukan kantong. Bahan yang telah 
dipotong dibentuk berupa kantong yang siap dijadikan sebagai kemasan plastik. 
Dalam proses ini bahan yang telah dipotong kemudian dilipat dan dibentuk sesuai 
permintaan konsumen.   
Printing / pencetakan 
gambar dan warna 




Bag Making / pembuatan 
kantong 
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4.3  Sistem Pemeliharaan Perusahaan 
pemeliharaan menjadi suatu faktor yang terpenting dalam suatu perusahaan 
baik jasa maupun barang. Karena setiap perusahaan baik jasa maupun barang tidak 
akan terlepas dari suatu alat/mesin. Pada industri manufaktur mesin menjadi salah 
satu faktor utama yang sangat diperhatikan. Karena dengan mesin tersebutlah suatu 
proses manufaktur dapat berjalan. Agar mesin tersebut dapat berjalan sesuai dengan 
fungsinya diperlukan suatu pemeliharaan yang baik. suatu pemeliharaan yang baik 
dapat meningkatkan produktifitas, biaya yang efisien dan waktu yang efektif. Ketiga 
hal tersebut merupakan tujuan yang perlu dicapai dari suatu pemeliharaan.  
Tipe pemeliharaan yang dijalankan oleh P.T. SIWANI MAKMUR Tbk hanya 
sebatas pada pemeliharaan perbaikan. Pemeliharaan korektif dilaksanakan setelah 
terjadi kerusakan pada alat/mesin yang digunakan. Untuk melaksanakan  
pemeliharaan perbaikan ini, perusahaan mengadakan persediaan atas suku cadang / 
spare parts yang digunakan pada mesin tersebut. Sehingga proses perbaikan tersebut 
tidak memakan waktu yang dapat menyebabkan terhentinya proses produksi. 
Kerusakan secara tiba-tiba ini dapat terjadi pada komponen-komponen yang tidak 
dapat di deteksi/diketahui sebelumnya misalnya : komponen-komponen elektrik. 
Dalam melakukan pemeliharaannya  P.T. SIWANI MAKMUR Tbk. Ini 
tiadak sepenuhnya ditangani oleh staf / tenaga ahlinya, staf / tenaga ahlinya hanya 
menangani mesin-mesin produksi dan beberapa mesin penunjang. Ada beberapa 
mesin-mesin yang ditangani khusus dari pihak luar.   
Di dalam melakukan perbaikan staff / tenaga ahli P.T. SIWANI MAKMUR 
Tbk menggunakan laporan-laporan dan analisis dari kerusakan-kerusakan yang telah 
terjadi untuk mengetahui sumber kerusakannya. 
 
4.4 Pembahasan   
4.4.1 Proses penerapan ISO 9001:200 pada PT. Siwani Makmur Tbk. 
Perubahan yang dilakukan dalam menerapkan ISO 9001:2000 pada 
perusahaan adalah adanya keharusan untuk mencatat dan mendokumentasikan 
dengan baik seluruh aktivitas–aktivitas yang terjadi dalam perusahaan. Aktivitas-
aktivitas tersebut dijadikan suatu kewajiban untuk dicatat dan didokumentasikan 
dalam bentuk aturan-aturan dan prosedur-prosedur yang berlaku, sehingga seluruh 
kegiatan perusahaan berjalan dengan lebih teratur dan terkendali.  
Sistem menajeman mutu ISO 9001:2000 merupakan produk dari 
pengendalian mutu dimana dalam hal ini pihak manajemen bertugas memberikan 
informasi–informasi penting sehubungan dengan proses produksi yang diperlukan 
untuk membuat kebijakan mutu atau jaminan mutu yang diharapkan akan terus 
berkembang kearah yang lebih baik.  
Implementasi ISO 9001:2000 pada PT. Siwani Makmur Tbk dilakukan pada 
setiap kegiatan dan diterapkan secara menyeluruh mulai dari tingkat manajemen 
yang paling atas sampai tingkat bawah. Dengan diterapkannya ISO 9001:2000 dalam 
seluruh proses kegiatan ini diharapkan akan terbentuk suatu sistem yang dapat 
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mendeteksi penyimpangan-penyimpangan yang telah atau yang akan terjadi sehingga 
akan memberikan dampak yang nyata terhadap peningkatan kinerja perusahaan.  
Proses sertifikasi ISO 9001:2000 pada PT. Siwani Makmur Tbk yaitu: 
Proses pertama pernyataan/komitmen Wakil Presiden Direktur. Pernyataan 
ini dinyatakan dalam bentuk kebijaksanaan mutu dan sasaran mutu bahwa 
perusahaan bertekad memulai, melaksanakan dan memelihara secara efektif dan 
efisien program jaminan mutu berdasarkan standar internasional ISO 9001:2000.  
Proses kedua yaitu Penyiapan dokumen. Dokumen ini terdiri dari beberapa 
tingkatan, yaitu tingkat I kualitas manual yang merupakan kebijakan-kebijakan yang 
ditetapkan oleh manajemen atas untuk mencapai sasaran mutu perusahaan, tingkat II 
prosedur operasi standar yang merupakan aturan-aturan yang dibuat dan harus 
dipatuhi untuk melakukan suatu pekerjaan, tingkat III instruksi pekerjaan yang 
merupakan perintah yang menjelaskan apa yang harus dikerjakan sehingga setiap 
orang bisa melakukan pekerjaannya dengan jelas dan benar, tingkat IV operasi 
manual yang merupakan perintah yang menjelaskan bagaimana suatu pekerjaan 
dilaksanakan, tingkat V pendukung yang merupakan dokumen pendukung yang 
meliputi spesifikasi, peta proses, peta control, lembar pemeriksaan.  
Proses ketiga yaitu pelatihan ISO 9001:2000. Pelatihan ini dilakukan oleh 
SIEN Corporation yang bertindak sebagai konsultan untuk memberikan penjelasan 
mengenai ISO 9001:2000, dimana pelatihan ini diberikan kepada pihak manajeman 
tingkat menengah keatas. Dengan diadakannya pelatihan ini maka pengertian tentang 
ISO menjadi lebih jelas sehingga banyak terjadi revisi dokumen oleh para originator.  
Proses keempat adalah sosialisasi ISO 9001:2000. Para manajeman tingkat 
menengah keatas mensosialisasikan ISO 9001:2000 kepada bawahannya masing–
masing agar mereka dapat bekerja sesuai dengan standar yang ditetapkan dan agar 
mereka dapat menerima ISO 9001:2000 sebagai alat bantu dalam bekerja dan bukan 
sebagai beban. Sosialisasi tersebut diadakan dengan cara mengadakan training 
sampai tingkat operator.  
Langkah kelima adalah perbaikan dokumen. Pada saat penulisan awal 
dokumen, hal-hal yang tercantum dalam dokumen tersebut tidak lengkap dan 
interprestasinya berbeda dengan apa yang diterima dalam pelatihan ISO 9001:2000. 
Proses keenam yaitu penggandaan dan distribusi dokumen peroriginator 
dimana setelah dokumen disahkan, kemudian digandakan dan didistribusikan 
kemasing-masing bagian terkait.  
Selanjutnya proses ketujuh yaitu internal audit mutu. Internal audit mutu ini 
mencakup dua aspek, yaitu audit dokumen untuk melihat kelengkapan dan kebenaran 
isi dokumen. Dalam audit ini, apabila ditemukan ketidaksesuaian atas dokumen, 
maka originator akan melengkapi dokumen tersebut. Hal ini dilakukan oleh 
sekretariat ISO sesuai dengan permintaan yang disahkan oleh atasan yang 
bersangkutan. Aspek kedua yaitu audit implementasi prosedur untuk melihat apakah 
pelaksanaanya telah sesuai dengan yang tercantum dalam dokumen. Dalam audit ini 
apabila ditemukan ketidaksesuaian, maka internal audit akan menulis dalam form 
ketidaksesuaian yang disetujui oleh auditor. Dalam form tersebut juga tercantum 
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rencana tindakan perbaikan dan jadwal kapan perbaikan tersebut tersebut akan 
selesai yang dalam pelaksananya akan terus dimonitor oleh auditor.  
Proses yang ke delapan adalah penilaian. Pada tahap ini dilakukan 
pengarahan/melihat dokumen untuk diberikan masukan atau tambahan untuk revisi 
selanjutnya.  
Proses kesembilan yaitu sebelum penilaian. Tujuannya adalah untuk 
mempersiapkan perusahaan dalam menghadapi proses sertifikasi final berupa 
pemeriksaan-pemerikasaan dokumen-dokumen sistem mutu yang telah dimiliki.  
Proses kesepuluh adalah perbaikan dokumen. Bardasarkan hasil temuan dari 
sebelum penilaian tersebut maka dilaksanakan tindakan perbaikan yang diperlukan.  
Proses kesebelas merupakan Penilaian akhir dimana penilaian akhir ini 
menentukan apakah PT. Siwani Makmur Tbk berhak untuk mendapatkan ISO 
9001:2000.  
Selanjutnya adalah perbaikan. Perbaikan ini meliputi master list dokumen, 
daftar pemasok, proses penelusuran untuk produk akhir, pemerikasaan produk akhir, 
keluhan pelanggan, pemeriksaan produk cacat, tingkat penyimpangan form untuk 
revisi dokumen, form dari internal audit dan form untuk pelatihan karyawan, Hal ini 
merupakan langkah penerapan ISO 9001:2000 yang tidak dikonfirmasi kepada 
auditor. 
Dalam proses penerapan manajemen mutu ISO 9001:2000 perusahaan 
mengalami berbagai hambatan yang berhubungan dengan klausul pada ISO dan 
proses nyata yang terjadi pada perusahaan. Salah satunya adalah dalam hal  
pemeliharaan Berikut ini adalah hal mengenai kausal dalam ISO 9001:2000 dalam 
kaitannya dengan manajemen pemeliharaan. 
 
Tabel 4.1 Penerapan ISO 9001:2000  
ISO 
KLAUSUL Keterangan  
6.3 Infrastruktur 
Permasalahan  
 Tidak adanya suatu perencanaan yang baik dalam melaksanakan 
pemeliharaan.  
 
Penyebab  Tidak adanya program kerja yang diterapkan dan kelengkapan dokumen penunjang pemeliharaan. 
Perbaikan 
Membuat jadwal kerja dan tindakan-tindakan dalam 
melaksanakan pemeliharaan seperti : Preventif maintenance, 
inspeksi dan membuat rekaman-rekaman dari setiap kejadian. 
7.5.1  Control of Production & Service Provision (Pengendalian Penyediaan Produksi dan Pelayanan ) 
Permasalahan  Adanya persedian stock yang berlebihan sehingga biaya yang 
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dikeluarkan besar untuk perawatan 
Penyebab  Kurang terkendalinya dalam permintaan spare part dikarenakan tidak adanya informasi yang akurat. 
Perbaikan  Membuat dokumen baru dan melengkapi dokumen-dokumen yang belum dimiliki. 
 
Dalam sistem manajemen kualitas ISO 9001:2000 merupakan sistem 
manajemen kualitas yang berfokus pada proses dan pelanggan, maka pemahaman 
terhadap persyaratan-persyaratan standar dari ISO 9001:2000 ini akan membantu 
organisasi dalam menetapkan dan mengembangkan sistem manajemen kualitas 
secara sistematik untuk memenuhi kepuasan pelanggan dan peningkatan proses 
terus-menerus.  
 
4.4.2 Dokumentasi Manajemen Pemeliharaan. 
Dalam mencapai standar sistem manajemen mutu (ISO 9001:2000) PT. 
SIWANI MAKMUR Tbk melakukan perbaikan pada setiap bagian yang menjadi 
faktor pendukung dalam manajemen mutu. Salah satunya adalah bagian 
pemeliharaan.  
Pemeliharaan merupakan fungsi yang penting dalam suatu perusahaan, 
karena pemeliharaan berhubungan langsung dengan proses produksinya. kelancaran 
dari proses produksi sangat dipengaruhi oleh berhasil atau tidaknya kegiatan 
pemeliharan. Dengan adanya pekerjaan pemeliharaan yang efektif dan efisien, 
kerusakan dapat dicegah dengan memperkirakan terlebih dahulu. Untuk dapat 
memperkirakan kapan kerusakan itu akan terjadi diperlukannya perencanaan yang 
baik dalam melakukan pemeliharaan. Pada tahap awal perencanaan yang dilakukan 
oleh PT. SIWANI MAKMUR Tbk adalah dengan membuat dokumen-dokumen yang 
akan digunakan dalam pemeliharaan. Dimana dokumen tersebut digunakan untuk 
menganalisis dan mencari solusi untuk setiap permasalahan yang dihadapi untuk 
membantu mencapai standar manajemen mutu. Adapun dokumen yang perlu 
disiapkan adalah : 
a. Daftar mesin dan peralatan. 
Data yang dimiliki adalah seluruh data mesin dan peralatan mencakup nomor 
mesin, tahun pembuatan, kondisi, kapasitas produksi per jam, negara asal, 
merk, jenis, lokasi.  
b. Daftar pembagian tugas  
Dokumen pembagian tugas digunakan untuk memberikan tugas yang di 
berikan untuk masing-masing individu berdasarkan keterampilan dan 




c. Daftar frekuensi preventif 
Daftar frekuensi preventif merupakan daftar mengenai interval waktu yang 
diperlukan untuk setiap komponen diperiksa maupun diberi suatu tindakan 
pencegahan dalam selang waktu tertentu. Daftar dibuat berdasarkan buku 
pedoman dari mesin tersebut ataupun dari data historis yang dimiliki 
sebelumnya. sehingga tindakan-tindakan pencegahan yang akan dilakukan 
terhadap komponen tersebut sesuai. Agar tidak terjadi suatu kerusakan yang 
ditimbulkan karena salah pemakaian dan pemeliharaan. 
d. kartu pemeliharaan mesin 
Kartu pemeliharaan mesin dibuat untuk mngetahui kondisi mesin setelah 
dilakukan suatu pemeliharaan. Dalam kartu tersebut memberikan keterangan 
mengenai tindakan pemeliharaan yang telah dilakukan terhadap mesin 
tersebut dan tercantum spare part yang telah diganti beserta pelaksana dari 
kegiatan tersebut. 
e. Laporan harian, mingguan, bulanan dan tahunan 
Dokumen laporan tersebut dibuat secara berkala baik secara harian, 
mingguan, bulanan dan tahunan, laporan tersebut merupakan dokumen 
kegiatan preventif yang dilakaukan. Dalam laporan tersebut memuat tindakan 
yang dilakukan, waktu yang dibutuhkan pekerjaan, keterangan mesin, dan 
penyebab kerusakan. Dalam pembuatan laporan tersebut dilakuakn 
pengelompokan komponen untuk tiap-tiap mesin sesuai dengan frekuensinya 
berdasarkan daftar prekuensi preventif yang telah dibuat. 
f. Surat Permintaan Perbaikan  
Surat permintaan perbaikan dikeluarkan oleh bagian pemeliharaan untuk 
bagian produksi. Namun pada realisasinya surat tersebut diperuntukkan pihak 
pemeliharaan sebagai surat keterangan kerusakan sekaligus . Surat 
permintaan perbaikan dibuat dengan tujuan agar setiap pekerjaan yang 
dilakukan dapat terorganisir dengan baik. Dalam surat tersebut tercantum 
waktu terjadinya kerusakan, uraian kerusakan, uraian penyelesaian.  
g. Surat Perintah Kerja 
Surat perintah kerja merupakan tindak lanjut dari surat permintaan perbaikan 
yang dikeluarkan oleh supervisor pemeliharaan terhadap bawahannya. Agar 
kerusakan tersebut dapat ditangani berdasarkan keahlian yang dimiliki oleh 
tenaga pemeliharaan. Dalam surat tersebut tercantum mengenai waktu 
penyelesaian, uraian penyelesaian dan keterangan hour meter mesin saat 
rusak. 
h. Laporan analisis mesin 
Laporan tersebut dibuat untuk menganalisa suatu permasalahan yang 
dihadapi mengenai kondisi mesin tersebut. Dengan mempertimbangan 
beberapa faktor kerusakan, penyelesaian yang harus dijalankan dan penyebab 
kerusakan sehingga  kerusakan-kerusakan yang telah terjadi dapat dicegah. 
Dalam analisis tersebut tercantum suatu Down time yang dicapai untuk setiap 
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bulannya. Down time tersebut menjadikan acuan dalam memperbaiki kinerja 
pemeliharaan.   
i. Laporan Kesiapan Mesin 
Lapoaran yang berisikan mengenai kesiapan mesin untuk beroperasi dan 
merupakan sasaran yang harus dicapai untuk setiap bulannya oleh bagian 
pemeliharaan. 
j. Nota permintaan spare part 
Nota tersebut dibuat untuk menangajukan permintaan spare part. Karena 
dalam pemeliharaan penggantian spare part merupakan kegiatan rutin untuk 
menanggulangi permasalahan yang dimiliki. 
k. Nota pengeluaran Spare part 
Dalam kegiatan pemeliharaan persediaan spare part perlu di adakan. Dan 
pengendalian persediaan diperlukan agar tidak terjadi penyalah gunaan spare 
part. Hal tersebut direalisasikan dengan mendata spare part yang digunakan 
beserta kererangan pengguanaannya. 
l. Laporan berita kerusakan 
Laporan berita kerusakan dibuat sebagai data historis, agar kerusakan yang 
sama dapat ditanggulangi dengan baik dan mencapai sasaran. Sekaligus 
sebagai suatu laporan untuk manajemen tingkat atas mengenai kondisi mesin. 
m. Laporan penerimaan dan penggunaan solar.  
Laporan tersebut digunakan untuk pengendalian penggunaan bahan bakar 
agar penggunaannya dapat efektif. 
Dokumen-dokumen yang dibuat dapat dilihat secara lengkap pada lampiran. 
  Dokumen yang telah dibuat dan diperbaharui selanjutnya digunakan sebagai 
usaha-usaha dalam melaksanakan kegiatan pemeliharaan. Dalam penerapan 
dokumen-dokumen yang dibuat diperlukan suatu keterangan-keterangan yang dapat 
menginformasikan suatu kejadian dengan singkat dan jelas. Hal tersebut 
dimaksudkan agar suatu kejadian yang terjadi dapat dianalisa untuk didapatkan 
penanggulangan yang tepat. 
  Setiap Dokumen yang ada akan diperbaharui sesuai dengan kondisi saat itu. 
Form yang diisi oleh anggota pemeliharaan dipresentasikan dan diterangkan 
mengenai cara pengisiannya agar tidak adanya penyimpangan-penyimpangan yang 
dapat menyebabkan terhambatnya aktifitas pemeliharaan. 
 
4.4.3 Prosedur Kerja pemeliharaan 
Untuk menerapkan standar sistem  manajemen mutu diperlukan perbaikan-
perbaikan pada setiap bagian yang terkait. Karena standar mutu dari suatu produk  
dan kepuasan pelanggan didukung oleh beberapa hal termasuk mesin. Untuk itu 
mesin-mesin tersebut perlu dipelihara dan dirawat agar proses produksi yang  sedang 
berjalan menjadi lancar dan menghasilkan produk yang berkualitas sesuai dengan 
standar mutu. 
Dalam melakukan pemeliharaan di perlukan suatu prosedur kerja yang dapat 
memberikan jalan keluar yang harus dilakukan jika terjadi suatu permasalahan dalam 
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kegiatan pemeliharaan. Untuk memperbaiki manajemen pemeliharaan yang dapat 
membantu dalam mencapai ISO 9001:2000 manajemen pemeliharaan PT. Siwani 
Makmur menetapkan suatu prosedur kerja. Prosedur kerja tersebut dibuat 
berdasarkan standar acuan klausul dalam ISO 9001:2000 yaitu klausul 6.3 mengenai 
infrastuktur yang menjelaskan bahwa perusahaan perlu menetapkan, menyediakan 
dan memelihara infrastruktur yang dibutuhkan untuk mendapatkan kesesuaian 
persyaratan produk. Dan klausul 7.5.1 mengenai Control of Production & Service 
Provision (Pengendalian Penyediaan Produksi dan Pelayanan ) yang menjelaskan 
mengenai pengendalian proses, pengendalian stock spare part dan kejelasan intruksi 
kerja.    
Prosedur kerja pada manajemen pemeliharaan dibuat untuk memberikan 
gambaran pada bagian pemeliharaan mengenai langkah-langkah yang harus 
dijalankan untuk melaksanakan kegiatan pemeliharaan serta memberikan gambaran 
mengenai fungsi dari masing-masing dokumen pemeliharaan yang dibuat. Prosedur 
kerja tersebut digambarkan dalam suatu diagram alur sebagai berikut :       
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Berdasarkan dari diagram alur diatas dapat diterangkan mengenai langkah-
langkah yang dilakukan dalam melaksanakan kegiatan pemeliharaan. adapun 
penjelasan mengenai diagram alur diatas adalah sebagai berikut ; 
• Supervisor pemeliharaan membuat perencanaan perawatan mesin dengan 
melaksanakan perawatan preventif dan membuat daftar frekuensi perawatan 
preventif. 
• Jika komponen atau mesin yang diperiksa memerlukan over houl maka pihak 
pemeliharaan perlu mengkonfirmasikan waktu yang diperlukan untuk over 
houl pada bagian PPIC sehingga perencanaan produksi dapat disesuaikan.  
• Jika tidak, maka anggota pemeliharaan melakukan kegiatan preventif 
diantaranya pemeriksaan harian, mingguan, bulanan dan tahunan. 
• Selanjutnya jika dalam pemeriksaan diketahui ada kerusakan bagian 
pemeliharaan memberikan laporan pada bagian PPIC dan produksi dengan 
membuat memo kerusakan mesin. 
• Bagian pemeliharaan melakukan analisa perbaikan dan mengambil keputusan 
untk diperbaiki oleh bagian pemeliharaan tersendiri atau jasa dari luar. 
• Jika dapat diperbaiki dengan mengganti suku cadang maka mengajukan surat 
permintaan suku cadang. 
• Jika suku cadang tidak tersedia staff gudang suku cadang mengajukan 
pembelian dan memberikan pada anggota pemeliharaan. 
• Jika suku cadang tersedia perbaikan dilakukan dan mengisi kartu 
pemeliharaan mesin 
• Setelah perbaikan dilakukan maka dilakukan uji coba untuk memastikan 
kondisi mesin atau peralatan. 
• Jika dalam uji coba kondisi mesin tidak ada masalah dan dapat berjalan maka 
produksi di lanjutkan 
• Jika kondisi mesin ada masalah dalam uji coba maka dilakukan analisa ulang  
kerusakan dan mengulang langkah sebelumnya. 
 
4.5 Analisa  
4.5.1 Analisis Penerapan ISO 9001 : 2000 
Untuk memberikan pelayanan produk yang sesuai dengan kebutuhan 
pelanggan. Perusahaan mengikutsertakan seluruh karyawan dan jajaran pimpinan 
perusahan mulai dari yang paling bawah sampai dengan yang paling atas untuk secara 
berkesinambungan mengendalikan, melestarikan, dan meningkatkan mutu di segala 
bidang untuk kemajuan perusahaan, karyawan dan kepuasan pelanggan. Dalam 
pelaksanaannya bagian pemeliharaan memiliki pengaruh yang besar dalam proses 
produksi, selain menjaga kelancaran produksi bagian pemeliharaan dapat menjadi 
faktor yang menyebabkan suatu produk menjadi cacat. 
Dalam mecapai sertifikasi ISO 9001:200 manajemen pemeliharaan melakukan 




diperlukan untuk melakukan perawatan preventif dan melakukan pengendalian dalam 
persedian stock spare part. Dalam pelaksanaan kegiatan pemeliharaan PT. Siwani 
Makmur Tbk mendapatkan suatu hambatan yang menyebabkan kegiatan tersebut 
tidak dapat berjalan sebagaimana mestinya.  Untuk menganalisa hambatan-hambatan 
yang dihadapi diperlukan suatu analisa untuk mencari penyebab-penyebab yang dapat 

























Gambar 4.3   Diagram sebab akibat kecacatan produk 
Berdasarkan diagram tersebut dapat diketahui bahwa tidak berjalannya 
kegiatan pemeliharaan preventif yang terdapat pada PT.Siwani Makmur disebabkan 
oleh empat faktor yaitu : 
1. Manusia 
Dalam pelaksanaan perawatan preventif, manusia menjadi penyebab 
hambatan dalam melaksanakan perawatan tersebut karena tidak adanya 
tanggung jawab dari manusia sebagai pelaksana untuk menjalankan kegiatan 
tersebut secara rutin. Tetapi ada pula yang melaksanakan kegiatan tersebut 
tapi tidak membuat laporan secara tertulis sehingga laporan dari kegiatan 
tersebut tidak ada. Terbatasnya tenaga kerja sehingga kegiatan tersebut tidak 
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Permasalahan waktu menjadi penyebab tidak berjalannya kegiatan 
pemeliharaan preventif adalah waktu. Karena waktu yang diperlukan unuk 
melakukan perawatan dapat mengganggu kegiatan produksi sehingga kegiatan 
pemeliharaan tersebut perlu disesuaikan dengan kegiatan produksi. 
3. Informasi 
Tidak adanya prosedur yang jelas mengenai perawatan preventif dan buku 
panduan mengenai frekuensi preventif untuk tiap komponen sehingga 
pelaksanaan pemeliharaan preventif tidak dapat berjalan secara efisien dan 
efektif. 
4. Metode 
Faktor lain yang menjadi penyebab tidak berjalannya pemeliharaan preventif 
adalah metode. Metode penanganan yang tidak sesuai karena intruksi kerja 
yang tidak sesuai menyebabkan pemeliharaan preventif tidak efisien dan 
efektif.  
Bila masih terdapat masalah, mulai dengan mencari lagi masalah lainnya, 
untuk mencari solusi yang terbaik dalam menyelesaikan masalah tersebut, dengan 
memikirkan kegiatan perbaikan yang telah dilakukan secara berkesinambungan.  
Berdasarkan pada pembahasan diatas dapat diketahui bahwa PT. Siwani 
Makmur telah melakukan usaha untuk perbaikan untuk suatu sertifikasi ISO 
9001:2000 sebagai sistem manjemen mutu yang diakui dunia internasional. 
Perusahaan mengimplemenetasikan elemen-elemen yang disyaratkan dalam standar 
ISO 9001:2000 dalam seluruh kegiatannya. Dengan ISO 9001:2000 maka sistem 
manajemen perusahan lebih terdokumentasi dan memiliki prosedur yang lebih baik, 
sehingga seluruh kegiatan yang dilakukan oleh perusahaan menjadi lebih terkendali 
yang pada akhirnya akan meningkatkan mutu perusahaan. Dengan demikian, usaha 
perusahaan untuk sertifikasi dapat dicapai  dengan memenuhi syarat-syarat standar 
dari sistem manajemen kualitas ISO 9001:2000.  
 
4.5.2  Analisis Terhadap Dokumentasi Manajemen Pemeliharaan 
Sistem pemeliharaan yang diterapkan sangat mempengaruhi produktivitas dari 
suatu perusahaan. Karena setiap mesin, peralatan dan fasilitas yang terkait dalam 
proses produksi akan mengalami keausan sehingga dapat menyebabkan kerusakan. 
Kerusakan tersebut mengakibatkan produk yang dihasilkan tidak sesuai, biaya 
produksi yang tinggi dan efisiensi proses produksi menurun. 
Oleh sebab itu perencanaan yang baik sangat dibutuhkan untuk mendapatkan 
keandalan yang maksimal dari mesin-mesin tersebut. PT. Siwani makmur Tbk 
memerlukan perbaikan-perbaikan dokumentasi untuk mencapai sertifikasi ISO 
9001:2000. sebelum melakukan setifikasi ISO 9001:2000, manajemen pemeliharaan 
PT. Siwani Makmur telah memiliki dokumentasi hanya saja dokumentasi yang 
dimiliki tidak bisa memuat kebutuhan untuk melakukan pemeliharaan. karena hal 




dokumentasi untuk merekam setip kejadian kerusakan yang terjadi agar kerusakan 
tersebut tidak terulang kembali. 
 Adapun usulan yang diajukan untuk melakukan perbaikan dalam sistem 
pemeliharaan PT. Siwani Makmur adalah dengan menggunakan metode 5W dan 1H 
mengenai why (untuk apa dilaksanakan) what (apa yang akan dilaksanakan), who 
(oleh siapa akan dilaksanakan nya), where (mencakup dimana akan dilaksanakannya), 
when (kapan akan dilaksanakan) dan how (cara melaksanakannya). Usulan tersebut 
adalah sebagai berikut ; 
 
Tabel 4.2 Usulan perbaikan sistem pemeliharaan dengan metode 5W & 1H  
 
Permasalahan 
Tidak ada suatu perencanaan yang terorganisir dalam kegiatan 
pemeliharaan pada PT. Siwani makmur Tbk 
Why Agar dapat memperkirakan kerusakan dan membantu dalam pengendalian Stock suku cadang 
What Melakukan pemeriksaan untuk setiap komponen secara berkala dan melakukan tindakan – tindakan preventif 
Who 
Kegiatan pemeriksaan dilakukan oleh bagian maintenance PT Siwani 
Makmur Tbk berdasarkan keahlian masing-masing sesuai dengan 
pembagian tugas yang telah dibuat (lampiran 2) 
Where Pemeriksaan dilakukan pada semua komponen kritis dari setiap mesin produksi 
When 
Kegiatan pemeriksaan dilakukan berdasarkan Daftar Frekuensi 
Preventif (Lampiran 3) untuk setiap komponen yang dibuat 
berdasarkan buku pedoman mesin dan data histories. 
How 
Membuat form checklist dan form Preventif Maintenance secara 
harian, mingguan, bulanan, tahunan ( Lampiran 5,6,7,16 ). Dan 
melakukan analisis dari data-data yang telah dimasukan pada form 
tersebut.  
 
Sesuai dengan klausul ISO 9001:2000 Yaitu klausul 6.3 mengenai 
Infrastruktur yang menjelaskan mengenai pentingnya suatu pemeliharaan untuk 
mendapatkan produk yang sesuai dengan standar perusahaan. Untuk itu perencanaan 
suatu pemeliharaan perlu dilakukan yaitu dengan melakukan kegiatan pengecekan 
secara berkala dan pemeliharaan preventif yang sesuai dengan frekuensi 
perawatannya pada komponen kritis yang dapat menyebabkan terhentinya proses 
produksi, dengan membuat form daily checklist, weekly checklist, monthly checklist 
dan yearly checklist. Merupakan suatu usaha perbaikan yang perlu dilakukan untuk 
mendapatkan sertifikasi ISO 9001:2000 dengan memenuhi Klausul-klausul dalam 
ISO 9001:2000. 
Beberapa hal diatas haruslah tercantum dalam suatu laporan perawatan 




tindakan yang dilakukan sudah benar dan sesuai. Jika tidak maka alternatif lain harus 
dijalankan sampai masalah yang sama tidak terulang.   
 
5. KesimpulanDan Saran 
5.1  Kesimpulan 
Dari hasil penelitian yang dilakukan yang berfokus pada pembuatan dan 
melengkapi dokumen penunjang pemeliharaan yang terkait pada penerapan ISO 
9001:2000,  serta menganalisa hambatan yang didapat dalam melakukan kegiatan 
pemeliharaan tersebut dan memberikan usulan perbaikannya  maka kesimpulan yang 
didapat berdasarkan analisis tersebut adalah sebagai berikut.  
Manajemen pemeliharaan merupakan bagian dalam penerapan  standar sistem 
manajemen mutu ISO 9001:2000 hal tersebut tercantum dalam klausul ISO 9001:200 
yaitu klausul 6.3 mengenai infrastuktur dan Klausul 7.5.1 mengenai ketentuan 
pengendalian produksi dan pelayanan. Untuk memenuhi persyaratan tersebut PT. 
Siwani Makmur melakukan perbaikan pada manajemen pemeliharaan dengan 
melengkapi dokumen-dokumen yang diperlukan untuk menjalankan kegiatan 
pemeliharaan. Dokumen-dokumen yang dibuat adalah : Daftar mesin dan peralatan, 
Daftar pembagian tugas, Daftar frekuensi preventif, kartu pemeliharaan mesin, 
Laporan harian, mingguan, bulanan dan tahunan, Surat Permintaan Perbaikan, Surat 
Perintah Kerja, Laporan analisis mesin, Laporan Kesiapan Mesin, Nota permintaan 
spare part, Nota pengeluaran Spare part, Laporan berita kerusakan,  Laporan 
penerimaan dan penggunaan solar. 
Selain melengkapi dokumen diperlukan suatu prosedur kerja yang digunakan 
sebagai acuan mengenai langkah yang perlu dijalankan untuk melaksanakan kegiatan 
pemeliharaan preventif agar tidak terjadi suatu penyimpangan dalam pelaksanaannya. 
Dalam menjalankan pemeliharaan preventif PT. Siwani Makmur memiliki hambatan 
yang disebabkan 4 faktor yaitu : manusia, waktu, informasi dan metode.  
Usulan perbaikan dalam manajemen pemeliharaan perlu dilakukan dengan 
membuat penjadwalan kerja serta melakukan pemeliharaan preventif yang ditunjang 
dengan dokumen-dokumen penunjang. Dan menjadikan form pemeliharaan preventif 
sebagai laporan kerja yang delakukan manajemen pemeliharaan. Hal teresebut 
dilakukan agar perencanaan dan penjadwalan pemeliharaan preventif dapat 
terorganisir dengan baik. 
 
5.2  Saran  
Saran yang dapat diberikan pada perusahaan untuk perbaikan adalah sebagai 
berikut :  
1. Bagian pemeliharaan harus selalu merekam setiap permasalahan dengan 
jelas dan detail..  
2. Perawatan preventif terhadap mesin harus berlangsung dengan baik dan 
tepat. 
3. Pembuatan intruksi kerja yang sesuai sesuai dengan buku pedoman mesin 





4. Perusahaan memperhatikan umur ekonomis dari mesin yang digunakan  
5. Pelatihan dan kompetisi antar bagian dapat meningkatkan motivasi kerja 
dan memberi pemahaman yang baik untuk tercapainya kualitas.  
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